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La presente invention conceme une nappe de renforcement pour 
pneumatique, ainsi que le pneumatique utilisant comme renfort une telle nappe. 
Elle conceme aussi le precede de fabrication d'une telle nappe, ainsi que le 
precede de fabrication du pneumatique qui utilise ladite nappe. 

Une nappe de renforcement pour pneumatique est formee d'elements de 
renforcement generalement recouverts de part et d'autre de couches de melange 
caoutchouteux dites couches de calandrage, de maniere a ce que les dits elements 
ne puissent etre en contact avec 1'exterieur. Le melange caoutchouteux utilise est 
generalement unique, de meme composition et de memes proprietes. 

II est parfois hautement souhaitable que le melange de calandrage soit 
different pour une meme nappe selon la localisation de ladite nappe dans le 
pneumatique qui l'utilise, que ce soit une nappe d'armature dc carcasse, une nappe 
d'armature de sommet, ou toute autre nappe de renforcement. Selon 
l'enseignement du brevet FR2 351 S 10, une armature de sommet a plusieurs 
nappes d'elements de renforcement, paralleles entre eux dans chaque nappe et 
croises d ! une nappe a la suivante, doit etre dotee, afin d'augmenter la duree de vie 
du pneumatique, de caracteristiques differentes dans sa zone centrale et ses zones 
marginales. Le pneumatique de ladite reference, comprenant une armature de 
carcasse et une armature de sommet de plusieurs nappes, est caracterise en ce que 
le melange caoutchouteux de calandrage des nappes de sommet a un module 
d'elasticite en tension a 100% d'allongement superieur a 70 kg/cm 2 dans la zone 
medianc de {'armature de sommet, zone definie par le rapport de la largeur de 
ladite zone sur la largeur globale de ladite armature, et en ce que le melange 
caoutchputeux de calandrage des memes nappes a un module d f elasticite en 
tension a 100% d'allongement inferieur a 40 kg/cm 2 dans les deux zones 
marginales restantcs de l'amiature dc sommet. 



L'enseignement du brevet FR 1 331 934 concerne un pneumatique a 
armature de carcasse radiale, et l'invention decrite consiste a rigidifier la partie 
basse des flancs, en leur conferant une rigidite plus attenuee que ne le permet la 
solution couramment employee, c'est-a-dire la superposition lateralement de 
cables croises sur 1'armature de carcasse radiale. A cet effet, la rigidification des 
flancs, dans la zone comprise entre le bourrelet et sensiblement la mi-flanc, est 
obtenue au moyen d'au moins une nappe d'elements de renforcement meridiens 
enrobes dans le melange de calandrage de rarmature de carcasse. Dans un des 
modes de realisation decrit, rarmature de carcasse est constituee d'une seule 
nappe de fils ou cables metalliques radiaux, retournee autour de la tringle et 
s'arretant dans le bourrelet, ces fils ou cables etant revetus dans la zone comprise 
entre le bourrelet et sensiblement la mi-flanc de couches de calandrage dont le 
module d'elasticite est d'au moins 350 g/mm 2 , module qui est un module eleve par 
rapport au module du melange de calandrage restant. 

Le document FR 2 075 85 1 rappelle que, dans certains pneumatiques a 
armature de carcasse radiale, le choix du caoutchouc de liaison entre les elements 
de renforcement est un facteur essentiel de l'apparition ou non de certains defauts 
apres roulage du pneumatique. Ainsi, le choix d'une gomme de liaison a faible 
module d'elasticite favorise la separation des cables d'armature de carcasse a 
1'extremite du retournement de ladite armature, dans les bourrelets et dans les 
regions du flanc voisines des bourrelets, plus specialement pour la nappe de 
carcasse qui a un retournement haut dans les flancs. Par ailleurs, le choix d'une 
gomme de liaison a module d'elasticite eleve favorise la dechirure de la gomme 
de liaison entre cables d'armature de carcasse, le long des lignes radiales dans la 
zone haute des flancs. Pour obtenir les meilleurs resultats, le brevet FR 2 075 851 
preconise, plus particulierement pour les pneumatiques a armature de carcasse 
radiale, d'entourer les cables en matiere relativement elastique, d'une couche de 



caoutchouc d'enrobage a module d'elasticite relativement eleve, les dits cables 
etant separes par un melange caoutchouteux interstitiel qui est a module 
d'elasticite relativement bas en zone haute des flancs et relativement eleve en 
zone basse des flancs, couche d'enrobage et couche interstitielle ayant memes 
modules en zone basse. Quant au precede pour obtenir qu'en zone haute des 
flancs la gomme d'enrobage des cables et la gomme interstitielle entre cables 
d'une meme nappe soient de qualites differentes, alors qu'elles sont identiques en 
zone basse, il consiste, lors de la fabrication du pneumatique, a disposer 
radialement a 1'interieur d'une nappe, de cables calandres dans une couche de 
gomme de premiere qualite, une couche de gomme d'une seconde qualite, et lors 
de la vulcanisation du pneumatique a exercer une tension sur les cables 
d'armature de carcasse. 

Que ce soit 1'une ou l'autre des solutions anterieures, que ce soit pour 
armature de carcasse ou pour armature de sommet, les precedes employes pour 
obtenir une nappe de renforcement telle que decrite ne permettent pas, etant 
donne les dispersions multiples affectant la qualite du produit semi-fini qu'est la 
nappe a I'etat non vulcanisee, d'obtenir la structure optimale de ladite nappe 
suivant qu'elle est employee en armature de carcasse ou en armature de sommet, 
et encore moins son utilisation efficace lors de la fabrication d'un pneumatique. 

L'invention a pour but de remedier a ces inconvenients. Elle propose un 
pneumatique ayant au moins une nappe de renforcement constitute d'elements de 
renforcement noyes dans du caoutchouc vulcanise, caracterise en ce que les 
elements de renforcement de ladite nappe sont enrobes individuellement dans un 
melange caoutchouteux, dit melange d'enrobage, ayant une composition et des 
proprietcs physiques donnees, les dits elements de renforcement disposes 
parallelement entre cux etant reconverts sur une face d'une premiere couche 



caoutchouteuse, dite premiere couche de calandrage, de composition et proprietes 
constantes, alors que les dits elements sont recouverts sur la face opposee d'une 
deuxieme couche caoutchouteuse de calandrage, de composition et proprietes 
variables en fonction de la position meridienne sur la nappe de renforcement dans 
le pneumatique. 

Les composition et proprietes de la premiere couche de calandrage peuvent 
etre identiques aux composition et proprietes du melange d'enrobage des 
elements de renforcement. De maniere avantageuse, les dites composition et 
proprietes de la premiere couche seront differentes de celles du dit melange 
d'enrobage. 

La nappe de renforcement peut etre une nappe d'armature de carcasse, par 
exemple radiale, dont les elements de renforcement peuvent etre metalliques 
et/ou textiles : la position meridienne se juge alors sur la longueur meridienne de 
la nappe. La nappe de renforcement peut etre une nappe d'armature de sommet, 
par exemple formce d'elements de renforcement paralleles entre eux dans ladite 
nappe et faisant avec la direction circonferentielle du pneumatique un angle aigu, 
ou formee d'elements circonferentiels, la position meridienne se jugeant sur la 
largeur axiale de ladite nappe. Elle peut etre aussi toute autre nappe de 
renforcement utilisee couramment ou tres souvent en pneumatique, telles que les 
nappes de renforcement de bourrelet, les nappes de renforcement de flancs, la 
position meridienne pouvant alors etre assimilee a une hauteur radiale. 

Le procede pour fabriquer la nappe de renforcement non vulcanisee 
neccssaire a I'obtention de la nappe conforme a l'invention, en tant que produit 
semi-fini, consiste a fabriquer dans un premier temps un produit intermediaire dit 
"nappe calandree unc face", obtenue par enrobage individuel de plusieurs 



elements de renforcement par un melange caoutchouteux au moyen d'une 
extrudeuse a plusieurs filieres, suivi de Tarrangement a Taide d'un moyen adapte 
des dits elements enrobes suivant des lignes paralleles en respectant entre deux 
elements adjacents un espacement defini, une des faces de Tensemble d'elements 
enrobes obtenus etant munie d'une premiere couche de calandrage non vulcanisee 
dite aussi couche de support, par mise de ladite couche de calandrage en contact 
avec ledit ensemble. 

La mise en contact de la dite couche de calandrage avec Tensemble des 
elements de renforcement enrobes peut se faire soit par simple pose de Tensemble 
sur la couche de calandrage, soit par simple pose de la couche de calandrage sur 
Tensemble d'elements de renforcement, mais preferentiellement dans les deux cas 
avec application d r une legere pression sur Tun ou les deux composants que sont 
Tensemble d'elements et la couche de calandrage. 

La "nappe calandree une face" non vulcanisee peut etre utilisee avec des 
elements de renforcement enrobes individuellement dans un melange 
caoutchouteux soit non vulcanise, soit prevulcanise. Le procede relatif a la 
deuxieme possibility comprend une etape supplementaire consistant a 
prevulcaniser a temperature *donnee le melange d'enrobage a Taide d'un moyen de 
chauffagc adapte. 

La "nappe calandree une face", obtenue en continu, peut etre enroulee sur 
elle-memc, comme connu en soi, au moyen d'une couche intercalaire soit de tissu, 
soit de polyethylene par exemple servant d'anti-collant, pour former des rouleaux 
de nappe. Les dits rouleaux servent a alimenter une table de preparation des 
nappes selon qiTelles sont nappes de carcasse ou nappes de sommet. Comme 
connu en soi, la preparation d'une nappe de carcasse necessite une coupe des 



elements de renforcement perpendiculairement a leur direction commune de 
maniere a obtenir la longueur meridienne souhaitee, alors que la preparation 
d'une nappe de sommet necessite une coupe des elements de renforcement 
suivant une certain angle et l'aboutage des portions de nappe obtenues pour 
conduire a la longueur circonferentielle desiree de la nappe de sommet. 

La fabrication de la nappe de renforcement, destinee a etre utilisee dans le 
pneumatique, est completee et terminee par l'addition, sur la deuxieme face de "la 
nappe calandree une face" d'elements de renforcement enrobes et coupes, de la 
deuxieme couche de calandrage, ladite deuxieme couche n'ayant pas de 
composition et proprietes constantes. Ladite addition peut se faire de plusieurs 
manieres : 

- soit par mise en contact de la "nappe calandree une face", apres coupe, avec la 
deuxieme couche de calandrage de composition et proprietes variables en 
fonction de la position meridienne, couche anterieurernent preparee, par 
cxemple, sur un appareillage independant des noyaux ou tambours de 
confection et/ou fmition des ebauches non vulcanisees d'armature de carcasse 
et/ou de pneumatiques, (par exemple une table de preparation de nappes), 
ladite mise cn contact *pouvant etre realisee, soit par pose de la "nappe 
calandree une face" sur la deuxieme couche de calandrage, soit par pose de 
ladite deuxieme couche de calandrage sur la face appropriee, face ou sont 
apparents les elements de renforcement enrobes de la "nappe calandree une 
face", ladite deuxieme couche pouvant etre sous forme de bandes de melanges 
a composition et proprietes differentes d'une bande a la bande axialement 
adjaccnte, ou sous forme de couche unique de melange dans laquelle la 
transition d'une composition dc bande a une autre composition de bande se fait 
de maniere progressive, et/ou de maniere continue ; 



- soit preferentiellement par mise en contact de la "nappe calandree une face", 
apres coupe, avec la deuxieme couche de calandrage de composition et 
proprietes variables en fonction de la position meridienne, couche preparee sur 
I'appareil utilise pour la confection et/ou la finition des ebauches non 
vulcanisees d'armature de carcasse et/ou de pneumatiques (tambour 
cylindrique de confection d'ebauche d'armature de carcasse, tambour de 
finition de l'ebauche de pneumatique sous forme torique), ladite mise en 
contact pouvant etre realisee soit par pose de la face de la" nappe calandree 
une face" ou sont apparents les elements de renforcement enrobes, sur la 
deuxieme couche de calandrage disposee initialement sur l'ebauche non 
vulcanisee en cours de fabrication, soit par pose de la deuxieme couche de 
calandrage sur la "nappe calandree une face" predisposee sur l'ebauche en 
cours de fabrication, la dite deuxieme couche pouvant se presenter sous les 
deux formes citees ci-dessus. 

Les caracteristiques de {'invention seront mieux comprises a l'aide de la 
description qui suit et qui se refere au dessin, illustrant a titre non limitatif des 
exemples d'execution, dessin sur lequel : 

* la figure 1 represente -«6chematiquement, vu en section meridienne, un 
pneumatique comportant des nappes de sommet et une nappe de carcasse 
conformes a une variante de l'invention, 

* la figure 2 est une vue schematique en coupe selon AA, alors que 

* la figure 3 est une vue schematique en coupe selon BB, 

* la figure 4 represente schematiquement, vue en section meridienne, une 
armature de sommet composee de deux nappes, 



* la figure 5 represente schematiquement les differentes etapes de fabrication 
d'une "nappe calandree une face". 

Le pneumatique, montre sur la figure 1 , est un pneumatique de type "Poids- 
Lourds" de petite dimension 9.00/20 X. II est constitue d'une armature de 
carcasse radiale, formee d'une seule nappe (1) d'elements de renforcement, en 
roccurrence de cables metalliques inextensibles, ancree dans chaque bourrelet a 
un element annulaire de renforcement de bourrelet, en roccurrence une 
tringle(2), pour former un retournement (10). Ladite armature de carcasse est 
surmontee radialement d'une armature de sommet (3), composee d'une part, de 
deux nappes de sommet de travail (31, 32), formees de cables metalliques 
inextensibles paralleles entre eux dans chaque nappe et croises d'une nappe (3 1) a 
la suivante (32) en faisant avec la direction circonferentielle des angles compris 
entre 10° et 45°, et dans le cas decrit respectivement egaux a 26° et 18°, et d'autre 
part, radialement a l'exterieur, d'une nappe de cables metalliques elastiques 
orientes par rapport a la direction circonferentielle avec le meme angle que 
Tangle des cables de la nappe de sommet de travail (32) radialement la plus a 
l'exterieur. L'armature de sommet (3) est radialement reunie a l'armature de 
carcasse (1) par une couche (S) de melange caoutchouteux d'epaisseur constante 
dans la partie centrale, ef d'epaisseur croissante en allant sur les bords de 
l'armature de sommet (3). Ladite armature de sommet (3) est radialement 
surmontee d'une bande de roulement (9), reunie de part et d'autre du plan 
equatorial a un melange de flanc (7), recouvrant, dans le flanc du pneumatique, 
l'armature de carcasse (1) et assurant la jonction, d'une part avec les 
melanges (40, 41, 42) renfor^ant le bourrelet et, d'autre part avec le melange (1 1) 
assurant la protection dudit bourrelet et le contact avec la jante de service. Une 
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couche de revetement interieure (5) de la cavite pneumatique et differents 
renforts caoutchouteux entre ladite couche et 1'armature de carcasse completent le 
pneumatique. 

La nappe (1) d'armature de carcasse est, dans l'exemple decrit, formee de 
cables metalliques en acier inextensibles enrobes dans un melange de 
caoutchouc B, dont la composition est adaptee de sorte que ledit melange a l'etat 
vulcanise adhere parfaitement a la couche laitonnee recouvrant Tacier des cables 
de renforcement. Les dits cables enrobes du melange B sont calandres, sur toute 
la longueur meridienne du cote exterieur de la nappe (1) de carcasse, y compris 
les retournements de nappe de carcasse, par une couche de melange 
caoutchouteux A, premiere couche de calandrage ou couche de support, car il 
s'agit de la couche sur ou sous laquelle sont poses les cables de nappe de carcasse 
lors de la fabrication de la "nappe calandree une face". Quant a la couche 
interieure de calandrage de la nappe (1), qui est la deuxieme couche C de 
calandrage, elle est formee de plusieurs bandes ou couches circonferentielles de- 
melanges caoutchouteux de composition et qualites differentes d'une bande a la 
bande adjacente, la composition et les proprietes d'une bande etant choisies selon 
la position meridienne de ladite bande sur la longueur meridienne de la carcasse : 
du point T de la tringle (2)T radialement le plus proche de Taxe de rotation, au 
point S d'intersection entre Taxe moyen du profil meridien de la nappe de 
carcasse (I) et la perpendiculaire au dit profil abaissee de Textremite du 
retournement (10) de nappe (1), la zone TS etant dite zone de bourrelet, la 
couche C est constitute d'une premiere bande C { de melange caoutchouteux. 
Dudit point T au point R representant Textremite du retournement (10) de nappe 
de carcasse (1), la zone TR etant dite zone de retournement, la couche C est 
constituec d'une deuxieme bande C 2 de melange caoutchouteux (la figure 2 



- 10- 

represente les difFerentes couches dans la zone du bourrelet de pneumatique). 
Entre le point S et un point V d'intersection de l'axe moyen du profil meridien de 
nappe de carcasse (1) avec une droite parallel e au plan equatorial et distante dudit 
plan d'une quantite pouvant etre comprise entre 30% et 45% de la largeur axiale 
de bande de roulement (9), dans Ie cas decrit egale a 35% de la dite largeur de 
bande de roulement, la zone SV etant dite zone de flanc et d'epaule, la couche C 
est constitute d'une troisieme bande C 3 de melange caoutchouteux. Entre le 
point V et le plan equatorial XX' formant la zone dite de sommet, la quatrieme 
bande C 4 de melange forme la couche C. 

Dans I'exemple montre sur les figures 1 a 3, les couches ou 
bandes A, B, Cj, C 2 et C 4 sont formees d'un meme melange caoutchouteux qui, a 
l'etat vulcanise , a un module secant d'elasticite en tension, mesure sous un 
allongement relatife egal a 0,1, (le module ainsi defini est determine 
conformement a la norme AFNOR-NF-T46-002 dans les conditions normal es de 
temperature et d'hygrometrie selon la norme AFNOR-NF T40-101, et sera dans le 
reste de la description appele plus simplement module) est compris entre 6 MPa 
et 12 MPa, alors que le melange de la couche C 3 de calandrage de la partie de 
nappe de carcasse (1) dans la zone de flanc et d'epaule est constitute d'un 
melange caoutchouteux dorit le module de meme nom et mesure dans les memes 
conditions est nettement moins eleve, puisque compris entre 3,5 MPa et 5 MPa. 
Le premier melange ci-dessus possede, a Tetat non vulcanise, une viscosite 
Mooncy assez elevec, comprise entre 60 UM et 90 UM, alors que le melange de 
la couche C 3 a une viscosite du meme nom inferieure puisque comprise 
entre 55 UM et 75 UM (la viscosite Mooney etant mesuree conformement a la 
norme AFNOR-NF-T43-005). 



Pour une autre dimension de pneumatique, et en fonction des avaries 
d'endurance rencontrees sur une telle dimension, la couche B d f enrobage sera 
realisee avec un melange a tres fort module, compris entre 27 MPa et 45 MPa, et 
a tres forte viscosite Mooney comprise entre 70 UM et 100 UM, alors que la 
couche de support A sera constitute d'un melange a module moins eleve que le 
precedent, mais cependant eleve car compris entre 10 MPa et 15 MPa, et a 
viscosite Mooney elle-meme elevee et comprise entre 60 UM et 90 UM. La 
couche Cj sera constitute du meme melange que la couche A ; par contre la 
couche C 2 sera une bande de melange dont le module est faible, puisque compris 
entre 3,5 MPa et 5 MPa, et de viscosite Mooney plus faible comprise entre 
55 UM et 75 UM, melange qui sera aussi celui de la bande C 3 , alors que la 
couche C 4 sera realisee avec un melange de module intermediate, compris 
entre 6 MPa et 12 MPa, et de viscosite comprise entre 60 UM et 90 UM. 

Une autre solution benefique consiste a choisir comme melange 
caoutchouteux de la couche A de support un melange de faible module 
d'elasticite a Tetat vulcanise, et d'utiliser la dite couche de support comme 
calandrage interieur de la nappe de carcasse(l), les couches C'j, C3, et C 4 
formant alors la couche C de calandrage exterieure de nappe de carcasse (1). Le 
melange de la couche B sefa identique a celui de l'exemple precedent, le melange 
de la couche A sera le melange constituant la couche C 2 de l'exemple precedent 
avec un module compris entre 3,5 MPa et 5 MPa, et une viscosite comprise entre 
55 UM et 75 UM. D'un point U du retournement de nappe de carcasse, situe 
radialement sensiblement a mi-hauteur dudit retournement (10) au point S 
prccedemment decrit en passant sous la tringle (2), la bande C\ est formee d f un 
melange a haut module d'elasticite compris entre 10 MPa et 15 MPa, et forte 
viscosite comprise entre 60 UM et 90 UM, alors que dudit point U au point R de 
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rextremite de retournement (10), la bande C 2 sera formee du meme melange que 
celui constituant la couche de support A. II en est de meme de la couche C 3 du 
point S au point V, alors que la couche C 4 sera formee du meme melange que 
celui constituant la couche C 4 de l'exemple precedent. 

On ne sort pas du cadre de 1'invention si la couche C, qu'elle soit de 
calandrage interieur ou exterieur, est obtenue par enroulement d'une bandelette de 
melange caoutchouteux dont la composition et Ies proprietes varient de maniere 
continue, et/ou le passage ou transition d'une composition de melange dans une 
zone de nappe de carcasse a la composition de melange dans une zone adjacente 
se fait de maniere progressive (par exemple passage du melange formant la 
couche C 3 au melange formant la couche C 4 ) : la bandelette de formation de la 
couche C peut etre obtenue, comme connue en soi, .par malaxage et/ou 
melangeage sur un broyeur-melangeur d'une ou deux quantites de granules de 
caoutchouc (dans l'exemple choisi, granules des deux melanges formant les 
couches C3 et C 4 ) ; le broyeur-melangeur etant alimente a partir de plusieurs 
tremies contenant chacune un melange de caoutchouc de composition et 
proprietes donnees sous forme de granules, et les quantites desirees etant 
obtenues par l f ouverture de goulottes d'alimentation, ouverture gouvernee par des 
vannes de controle d'alimentation, ce qui permet d f obtenir une zone de transition 
entre les couches C 3 et C 4 ou le melange formant C 3 change progress ivement de 
composition pour devenir le melange formant C 4 . 

La figure 4 represente une armature de sommet de travail (3) formee de 
deux nappes (31) et (32). La nappe de travail (31) radialement la plus proche de 
Taxe de rotation, est formee de plusieurs cables metalliques en acier enrobes 
individucllement dans un melange de caoutchouc B 1? qui presente dans l'exemple 
decrit, un module d'extcnsion trcs eleve puisque compris entre 15 MPa et 
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30 MPa, et de viscosite Mooney de meme tlevte, comprise entre 65 UM et 
95 UM. Radialement a I'interieur est la premiere couche de calandrage ou couche 
de support A|, constitute d'un unique melange caoutchouteux de composition et 
proprietes identiques aux composition et proprietes du melange d'enrobage B ( . 
Radialement a l'exterieur, se trouve la deuxieme couche de calandrage D 
constitute de plusieurs zones de melanges de composition et proprietes 
difft rentes : 

- une zone centraleDj, de largeur axiale 1 comprise entre 70% et90% de la 
largeur axiale L s commune aux deux nappes de travail (31) et(32), est 
constitute d f un melange de module el eve, compris entre 15 MPa et 30 MPa, et 
de viscosite comprise entre 65 UM et 95 UM, melange qui est done identique 
aux melanges constituant la couche de support A| et Tenrobage Bj des cables ; 

- de deux bandes laterales D 2 , dans le cas decrit de largeur identique, et, 
constitute d r un mtlange de caoutchouc a module relativement faible puisque 
compris entre 3 MPa et 9 MPa, et de viscosite Mooney comprise entre 50 UM 
etS5UM. 

Quant la nappe de sommet de travail (32) radialement plus eloignee de l'axe 
de rotation que la nappe (31), et de largeur axiale inferieure a ladite nappe (31), 
elle est de constitution identique a celle de la nappe (31), mais la couche de 
support A ( est alors radialement situte a l'exttrieur de la nappe et les trois 
zones D| et D 2 de la couche D sont radialement a Tinterieur de ladite couche D, 
de sorte que les dites trois zones de la nappe (32) se trouvent en regard des trois 
zones dc la premiere nappe (3J), en particulier les zones laterales. D 2 de .melange 
a faible module d'elasticite, ce qui pemiet de diminuer fortement I'tpaisseur du 
coin de caoutchouc (12) dispose entre les deux bords de nappes et de la poser en 
confection sous forme de bandes plates. 
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La fabrication du pneumatique, conforme a l'invention, necessite plusieurs 
etapes preliminaires avant la vulcanisation dudit pneumatique, et en particulier la 
confection ou fabrication de la dite "nappe calandree une face", Sur la figure 5 est 
represents un ensemble de bobines(lOO) sur lesquelles sont enroules le cable 
metallique destine a etre utilise dans la nappe a confectionner. Plusieurs cables 
sont diriges vers une extrudeuse (200) dont la tete a plusieurs filieres, adaptees 
pour enrober les dits cables de la couche (B, de melange d'enrobage a une 
epaisseur predeterminee. Les dits cables enrobes sont ensuite diriges vers un 
outil, en Incurrence un rouleau cannele (210), permettant de separer chaque 
cable du cable axialement adjacent de la distance ou pas desire, puis vers une 
calandre (300) a deux rouleaux (3 10) et (320). Une quantite de melange 
caoutchouteux devant constituer la couche de support (A, de la "nappe 
calandree une face", initialement prechauffee a une temperature permettant de 
ramollir le dit melange sans toutefois le vulcaniser ou prevulcaniser, est 
introduite entre les deux rouleaux (310) et (320). Le passage entre les deux 
rouleaux conduit a Tobtention d f une bande plate de melange, sur laquelle les 
cables enrobes viendront prendre contact a la partie radialement superieure du 
rouleau superieur (320). Un rouleau auxiliaire (330) dit rouleau presseur, permet 
d'appliquer, si necessaire, une pression donnee sur les cables, pression regulee en 
fonction de la profondeur souhaitee d'encastrement des cSbles dans la bande 
plate A. Un rouleau (340) depose correctement une bande intercalaire anti- 
collante, generalement en polyethylene, soit sur la face ou sont apparents les 
cables enrobes, soit sur la face opposee, de maniere a pouvoir enrouler, comme 
connu en soi, la "nappe calandree une face" sur un rouleau (350) d f enroulement, 
destine a approvisionner les coupcuses et les tables de preparation de nappes, les 
elements de renforcemcnt etant dans le sens de la longueur de nappe. 
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Comme connu en soi, la "nappe calandree une face", selon qu'il s'agisse de 
preparer une laize pour nappe de carcasse ou une laize pour nappe de sommet, est 
coupee soit perpendiculairement a la direction commune des elements de 
renforcement, soit avec un certain angle a par rapport a ladite direction commune 
des elements de renforcement, angle a qui sera, dans le pneumatique termine, 
Tangle des elements par rapport a la direction circonferentielle dudit 
pneumatique. Les laizes ainsi obtenues sont ensuite assemblies, aboutees, soit 
bout a bout s'il s'agit d'elements de renforcement metalliques, soit avec 
recouvrement d'un bord sur I'autre s'il s'agit d'elements de renforcement textiles. 
Dans le cas d'un aboutage bout a bout, ce dernier peut se faire par apport d'une 
petite couche plate de gomme dite de liaison, posee sur la jonction ou posee sur 
Tun des bords pour ensuite passer sous Tautre bord. 

Les laizes ainsi assemblies forrnent la "nappe calandree une face" prete a 
etre utilisee par exemple sur les moyens de fabrication de l'ebauche non 
vulcanisee et partielle de pneumatique. La realisation complete de la nappe de 
carcasse se fait, par exemple, par la pose de la "nappe calandree une face" sur les 
differentes couches de melanges caoutchouteux et differentes nappes de 
renforcement de bourrelet predisposees sur le tambour cylindrique de confection 
de l'ebauche cylindrique de carcasse, de sorte que la couche de support A soit 
disposee radialement a Tinterieur. Sur les jHements de renforcement apparents de 
la "nappe calandree une face" sont alors posees les differentes ou couches 
circonferentielles C|, C 2 , C 3 ..etc...., necessaires pour former la couche 
cxterieure C de calandrage, les dites couches etant, a Tetat non vulcanise, 
d'epaisseurs choisies pour obtenir les epaisseurs desirees a Tetat vulcanise, 
compte-tcnu clu taux dc cbriforniation'de rebauche de carcasse transformant 
ladite ebauche cylindrique en ebauche torique d'armature de carcasse. La finition 
dc la nappe de carcasse etant realisce sur le tambour cylindrique de confection, 
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les prochaines etapes de ladite confection sont les etapes usuelles et connues en 
soi : pose des tringles d'ancrage de nappe de carcasse, pose des differents 
bourrages de caoutchouc de remplissage de bourrelet, gommes de bordure ou 
autres, retoumement des bords de nappe de carcasse autour des tringles et 
bourrages .. etc ... 

La realisation d'une nappe de sommet complete (31) est aussi finie de la 
meme maniere, c'est-a-dire sur un tambour de fabrication d'une ebauche non 
vulcanisee de pneumatique : apres pose, sur une ebauche non vulcanisee et 
torique d'armature de carcasse, des differentes couches (8) de melanges 
caoutchouteux separant radialement rarmature de carcasse (1) de rarmature de 
sommet (3), est posee une "nappe calandree une face", non vulcanisee et formee 
d'elements de renforcement enrobes individuellement dans un melange 
caoutchouteux B If ayant une composition et des proprietes donnees, les dits 
elements de renforcement disposes parallelement entre eux etant recouverts sur 
une face d f une premiere couche caoutchouteuse A ( ou couche de support, de 
composition et proprietes constantes, ladite "nappe calandree une face" etant mise 
en contact avec une deuxieme couche de calandrage D de composition et 
proprietes variables en fonction de la largeur axiale de la nappe de sommet (31) 
dans le pneumatique. Quant a la fabrication d'une armature de sommet de 
travail (3) a deux nappes (31) et(32), on peut poser sur les couches (8) une 
premiere "nappe calandree une face", la couche de support A { de ladite nappe 
etant radialement a 1'interieur, puis, sur les elements de renforcement apparents de 
ladite premiere "nappe calandree une face 1 ' sont posees les differentes couches de 
melange caoutchouteux D ( et D 2 formant la deuxieme couche de calandrage de 
ladite premiere nappe de sommet (31), radialement la plus proche de rarmature 
de carcasse. La fabrication de la deuxieme nappe de sommet (32)est realisee de 
maniere idcntiquc, mats en commen9ant par la pose des couches D| etD 2 , qui 
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sont alors recouvertes radialement d'une deuxieme "nappe calandree une face", se 
presentant de sorte que les elements de renforcement apparents de ladite 
deuxieme nappe soient radialement a l'interieur de ladite nappe. 

La finition et la vulcanisation de l'ebauche torique de pneumatique sont 
alors poursuivies de maniere usuelle et connue. 
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REVENDTCATTONS 

1 - Pneumatique ayant au moins une nappe de renforcement (1, 31, 32) constitute 
d'elements de renforcement noyes dans du caoutchouc vulcanise, caracterise en ce que les 
elements de renforcement de ladite nappe sont enrobes individuellement dans un melange 
caoutchouteux (B, B^, dit melange d'enrobage, ayant une composition et des proprietes 
physiques donnees, les dits elements de renforcement disposes parallelement entre eux 
etant recou verts sur une face d'une premiere couche caoutchouteuse (A, A,), dite 
premiere couche de calandrage, de composition et proprietes constantes, alors que les dits 
elements sont recouverts sur la face opposee d'une deuxieme couche caoutchouteuse de 
calandrage (C, D) de composition et proprietes variables en fonction de la position 
meridienne sur la nappe dans le pneumatique, 

2 - Pneumatique selon la revendication 1, caracterise en ce que les composition et 
proprietes de la premiere couche (A, Aj) sont identiques aux composition et proprietes du 
melange d'enrobage (B, B t ) des elements de renforcement de la nappe. 

3 - Pneumatique selon la revendication 2, caracterise en ce que la nappe de 
renforcement est une nappe (1) d'armature de carcasse (1). 

4- Pneumatique selon la revendication 3, caracterise en ce que la nappe (1) 
d'armature de carcasse, dans sa partie principale sur sa face exterieure et dans sa partie 
retournee sur sa face axialement interieure, est calandree avec la premiere couche A de 
composition et proprietes constantes, alors que les faces opposees sont recouvertes de la 
deuxieme couche de calandrage C de composition et proprietes variables en fonction de la 
longueur meridienne de la nappe (1) dans le pneumatique. 
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5 - Pneumatique selon la revendication 4, caracterise en ce que le melange 
d'enrobage B a memes composition et proprietes que celles du melange de la premiere 
couche de calandrage A, le module secant d'elasticite en tension du dit melange a 1'etat 
vulcanise, mesure sous un allongement relatif de 0,1, etant compris entre 6 et 12 MPa, 
alors que la viscosite Mooney dudit melange a l'etat non vulcanise est comprise entre 
60 UM et 90 UM 

6- Pneumatique selon la revendication 4, caracterise en ce que la deuxieme 
couche C est formee : 

* d'une premiere bande Cj de melange caoutchouteux, allant du point T de la tringle (2) 
radialement le plus proche de l'axe de rotation, au point S d'intersection entre l'axe 
moyen du profil meridien de la nappe de carcasse (1) et la perpendiculaire au dit profil 
abaissee de Textremite du retournement (10) de nappe (1), la zone TS etant dite zone 
de bourrelet, 

* d ! une deuxieme bande C 2 de melange caoutchouteux, allant dudit point T au point R 
representant Textremite du retournement ( 1 0) de nappe de carcasse (1), la zoneTR 
etant dite zone de retournement, 

* d'une troisieme bande C 3 de melange caoutchouteux, entre le point S et un point V, 
— d'intersection de l'axe moyen du profil meridien de nappe de carcasse (1) avec une 

droite parallele au plan equatorial et distante dudit plan d'une quantite pouvant etre 
comprise entre 30% et 45% de la largeur axiale de bande de roulement (9), la zone SV 
etant dite zone de flanc et d f epaule, 

* d'une quatrieme bande C 4 de melange caoutchouteux, entre le point V et le plan 
equatorial XX 1 , formant la zone dite de sommet, les bandes C,, C 2 et C 4 etant 
constitutes du meme melange dont le module d'elasticite est compris entre 6 MPa et 
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12 MPa et dont la viscosite Mooney est comprise entre 60 UM et 90 UM, alors que la 
bande C 3 est constitute d'un melange dont le module d'elasticite est compris entre 
3,5 MPa et 5 MPa et dont la viscosite Mooney est comprise entre 55 UM et 75 UM. 

7 - Pneumatique selon la revendication 2, caracterise en ce que la nappe de 
renforcement est une nappe (31, 32) d'armature de somrnet (3), formee d'elements de 
renforcement paralleles entre eux dans ladite nappe et faisant avec la direction 
circonferentielle du pneumatique un angle aigu, la position meridienne etant jugee sur la 
largeur axiale de ladite nappe (31, 32). 

8 - Pneumatique selon la revendication 7, caracterise en ce qu'il comprend une 
armature de sommet (3) formee d ! au moins de deux nappes de sommet de travail (31, 32), 
la nappe (31) radialement la plus proche de l'armature de carcasse etant calandree sur sa 
face radialement interieure d f une premiere couche de calandrageA| de composition et 
proprietes constantes, et sur sa face radialement exterieure d'une deuxieme couche de 
calandrage D de composition et proprietes variables en fonction de la largeur axiale de 
ladite nappe (31), alors que la nappe (32) radialement a Texterieur de la nappe (31) est 
calandree sur sa face radialement exterieure de la premiere couche de calandrage A| de 
composition et proprietes constantes et sur sa face radialement interieure de la deuxieme 
couche de calandrage D de composition et proprietes variables en fonction de la largeur 
axiale de ladite nappe (32). 

9 - Pneumatique selon la revendication 8, caracterise en ce que le melange de 
caoutchouc constituant d'une part la premiere couche de calandrage A, et d'autre part le 
melange d^nrobage B, dcs elements de renforcement de la nappe de sommet (3 1, 32) 
possede, a l'etat non vulcanise une viscosite Mooney comprise entre 65 UM et 95 UM, et 
a l'etat vulcanise un module secant d'elasticite sous tension, mesure a 10% d'allongement 
relatif, compris entre 15 MPa et 30 MPa. 
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10- Pneumatique selon la revendication 9, caracterise en ce que les deuxiemes 
couches de calandrageD sont au moins formees de trois zones, une zone centraleDj, 
constitute d'un melange caoutchouteux ayant a l'etat vulcanise un fort module d'elasticite 
sous tension, compris entre 15MPa et 30 MPa, et a l'etat non vulcanise une viscosite 
Mooney comprise entre 65 UM et 95 UM, et deux zones laterales D 2 constitutes d'un 
melange caoutchouteux ayant a l'etat vulcanise un faible module d'elasticite sous tension, 
compris entre 3 MPa et 9 MPa, et a l'etat non vulcanise une viscosite Mooney comprise 
entre 50 et 85 UM. 

1 1 - Pneumatique selon la revendication 1, caracterise en ce que les composition et 
proprietes de la premiere couche (A, A|) sont differentes des composition et proprietes du 
melange d'enrobage (B, des elements de renforcement de la nappe. 

12- Pneumatique selon la revendication 1 1 , caracterise en ce que la nappe de 
renforcement est une nappe (1) d'armature de carcasse (1). 

13- Pneumatique selon la revendication 12, caracterise en ce que la nappe (1) 
d ! armature de carcasse, dans sa partie principale sur sa face exterieure et dans sa partie 
retournee sur sa face axialement interieure, est calandree avec la premiere couche A de 
composition et proprietes constantes, alors que les faces opposees sont recouvertes de la 
deuxieme couche C de calandrage de composition et proprietes variables en fonction de la 
longueur meridienne de la nappe (1) dans le pneumatique. 

14- Pneumatique selon la revendication 13, caracterise en ce que le melange 
d'enrobage B a l'etat vulcanise a un module d'elasticite compris entre 27 MPa et 45 MPa 
et a Tetat non vulcanise une viscosite Mooney comprise entre 70 UM et 100 UM, alors 
que le module d'elasticite a Tetat vulcanise du melange de la premiere couche de 
calandrage A est compris entre 10 MPa et 15 MPa et une viscosite Mooney a l'etat non 
vulcanise comprise entre 60 UM et 90 UM. 
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15 - Pneumatique selon la revendication 4, caracterise en ce que la deuxieme 
couche C est formee : 

* d'une premiere bande C { de melange caoutchouteux, allant du point T de la tringle (2) 
radialement le plus proche de l'axe de rotation, au point S d'intersection entre l'axe 
moyen du profil meridien de la nappe de carcasse (1) et la perpendiculaire au dit profil 
abaissee de l'extremite du retournement (10) de nappe (1), la zoneTS etant dite zone 
de bourrelet, 

* d'une deuxieme bande C 2 de melange caoutchouteux, allant dudit point T au point R 
representant l'extremite du retournement ( 1 0) de nappe de carcasse (1), la zoneTR 
etant dite zone de retournement, 

* d'une troisieme bande C 3 de melange caoutchouteux, entre le point S et un point V, 
d'intersection de l'axe moyen du profil meridien de nappe de carcasse (1) avec une 
droite parallele au plan equatorial et distante dudit plan d'une quantite pouvant etre 
comprise entre 30% et 45% de la largeur axiale de bande de roulement (9), la zone SV 
etant dite zone de flanc et d'epaule, 

* d'une quatrieme bande C 4 de melange caoutchouteux, entre le point V et le plan 
equatorial XX\ formant la zone dite de sommet, les bandes C 2 et C 3 etant constitutes 
du meme melange dont le module d'elasticite est compris entre 3,5 MPa et 5 MPa et 
dont la viscosite Mooncy est comprise entre 55 UM et 75 UM, alors que la bande Cj 
est constitute d'un melange dont le module d'elasticite est compris entre 10 MPa et 15 
MPa ct dont la viscosite Mooney est comprise entre 60 UM et 90 UM, et que la 
bande C A est constitute d'un melange dont le module d'elasticite est compris entre 6 
MPa ct 12 MPa et dont la viscosite Mooney est comprise entre 60 UM et 90 UM. 
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16- Pneumatique selon la revendication 12, caracterise en ce que la nappe (1) 
d'armature de carcasse, dans sa partie principale sur sa face interieure et dans sa partie 
retournee sur sa face axialement exterieure, est calandree avec la premiere couche A de 
composition et proprietes constantes, alors que les faces opposees sont recouvertes de la 
deuxieme couche C de calandrage de composition et proprietes variables en fonction de 
la longueur meridienne de la nappe (1) dans le pneumatique. 

17- Pneumatique selon la revendication 16, caracterise en ce que le melange 
d'enrobage B a Tetat vulcanise a un module d'elasticite compris entre 27 MPa et 45 MPa 
et a letat non vulcanise une viscosite Mooney comprise entre 70 UM et 100 UM, alors 
que le module d'elasticite a Tetat vulcanise du melange de la premiere couche de 
calandrage A est compris entre 3,5 MPa et 5 MPa et une viscosite Mooney a Tetat non 
vulcanise comprise entre 55 UM et 75 UM. 

IS- Pneumatique selon la revendication 4, caracterise en ce que la deuxieme 
couche C est formee : 

* d'une premiere bande C\ de melange caoutchouteux, allant du point U du 
retournement (10) de nappe de carcasse (l),situe sensiblement a mi-hauteur dudit 
retournement (10) au point S d'intersection entre Taxe moyen du profil meridien de la 
nappe de carcasse (I) et la perpendiculaire au dit profil abaissee de Textremite du 
retournement (10) de nappe (1), 

* d'une deuxieme bande C\ de melange caoutchouteux, allant dudit point U au point R 
rcpresentant Textremite du retournement (10) de nappe de carcasse (1), 

* d'une troisiemc bande C 3 de melange caoutchouteux, entre le point S et un point V, 
d'intcrsectioii de Taxe moyen du profil meridien de nappe de carcasse (1) avec une 
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droite parallele au plan equatorial et distante dudit plan d f une quantite pouvant etre 
comprise entre 30% et 45% de la largeur axiale de bande de roulement (9), la zone SV 
etant dite zone de flanc et d'epaule, 

* d'une quatrieme bande C 4 de melange caoutchouteux, entre le point V et le plan 
equatorial XX f , formant la zone dite de sommet, les bandes C 2 et C 3 etant constitutes 
du meme melange dont le module d'elasticite est compris entre 3,5 MPa et 5 MPa et 
dont la viscosite Mooney est comprise entre 55 UM et 75 UM, alors que la bande C\ 
est constitute d'un melange dont le module d'elasticite est compris entre 10 MPa et 15 
MPa et dont la viscosite Mooney est comprise entre 60 UM et 90 UM, et que la 
bande C 4 est constitute d'un melange dont le module d'elasticite est compris entre 6 
MPa et 12 MPa et dont la viscosite Mooney est comprise entre 60 UM et 90 UM. 

19- Pneumatique selon la revendication 1, caracterise en ce que la nappe de 
renforcement est une nappe d'armature de sommet formee d'elements circonferentiels. 

20 - Pneumatique selon la revendication 1 , caracterise en ce que la nappe de 
renforcement est une nappe de renforcement de bourrelet. 

21 - Pneumatique selon la revendication 1, caracterise en ce que la nappe de 
renforcement est une nappe de renforcement de flanc. 

22 - Procede de fabrication d'un pneumatique selon Tune des revendications 3 
ou 12, consistant dans un premier temps a confectionner sur un tambour une ebauche 
cylindriquc non vulcanisee d'armature de carcasse comprenant au moins une nappe de 
carcasse(l), caracterise cn ce que la confection de la nappe de carcasse (1) necessite, 
apres la pose sur le tambour cylindrique de confection de l'ebauche cylindrique 
d'armature de carcasse des differentes couches de melanges caoutchouteux et differentes 
nappes dc renforcement de bourrelet, la pose d'un produit intermediaire dit "nappe 
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calandree une face", non vulcanisee et formee d'elements de renforcement enrobes 
individuellement dans un melange caoutchouteux B, dit melange d'enrobage, ayant une 
composition et des proprietes physiques donnees, les dits elements de renforcement 
disposes parallelement entre eux etant recouverts sur une face d'une premiere couche 
caoutchouteuse A, dite premiere couche de calandrage ou couche de support, de 
composition et proprietes constantes, ladite "nappe calandree une face" etant mise en 
contact avec une deuxieme couche de calandrage C de composition et proprietes variables 
en fonction de la position sur la longueur meridienne de la nappe (1) dans le 
pneumatique. 

23 - Procede selon la revendication 22, caracterise en ce que la "nappe calandree 
une face" non vulcanisee est utilisee avec des elements de renforcement enrobes 
individuellement dans un melange caoutchouteux B non vulcanise. 

24- Procede selon la revendication 23, caracterise en ce que la "nappe calandree 
unc face" non vulcanisee est utilisee avec des elements de renforcement enrobes 
individuellement dans un melange caoutchouteux B prevulcanise a une temperature 
donnee a l'aide d'un moyen de chauffage adapte. 

25 - Procede selon Tune des revendications 22 a 24, caracterise en ce que la mise en 
contact se realise par la pose, sur les differentes couches de melanges caoutchouteux et 
differentes nappes de renforcement de bourrelet recbuvranf le tambour cylindrique de 
confection do I'ebauche cylindrique d'armature de carcasse(l), de "la nappe calandree 
unc face" d'clements de renforcement enrobes, et la pose sur les elements enrobes 
apparents de la "nappe calandree une face" de la deuxieme couche C de calandrage de 
composition et proprietes variables en fonction de la longueur meridienne de la nappe (1) 
dans le pneumatique. 
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26 - Procede selon Tune des revendications 22 a 24, caracterise en ce que la mise en 
contact se realise par la pose, sur les differentes couches de melanges caoutchouteux et 
differentes nappes de renforcement de bourrelet recouvrant le tambour cylindrique de 
confection de l'ebauche cylindrique de carcasse, de la deuxieme couche de calandrage C 
de composition et proprietes variables en fonction de la longueur meridienne de la 
nappe (1) dans le pneumatique et la pose sur ladite deuxieme couche de M Ia nappe 
calandree une face" d'elements de renforcement enrobes, les dits elements etant poses sur 
la deuxieme couche C. 

27 - Procede de fabrication d f un pneumatique selon la revendication 7, consistant a 
un instant donne a disposer sur une ebauche torique d'armature de carcasse (1) non 
vulcanisee une nappe de sommet (31, 32) d'elements de renforcement paralleles entre eux 
dans la nappe et faisant avec la direction circonferentielle un angle aigu, caracterise en ce 
que la confection de la nappe de sommet (31, 32) necessite, apres la pose sur l'ebauche 
torique de carcasse des differentes couches (8) de melanges caoutchouteux separant 
radialement 1'armature de carcasse (1) de l'armature de sommet (3), la pose d'une nappe 
intermediate dite "nappe calandree une face 1 ', non vulcanisee et formee d'elements de 
renforcement enrobes individuellement dans un melange caoutchouteux B b dit melange 
d'enrobage, ayant une composition et des proprietes physiques donnees, les dits elements 
de renforcement disposes pafallelement entre eux etant recouverts sur une face d'une 
premiere couche caoutchouteuse A, ou couche de support, de composition et proprietes 
constantes, ladite "nappe calandree une face" etant mise en contact avec une deuxieme 
couche de calandrage D de composition et proprietes variables en fonction de la largeur 
axiale de la nappe de sommet (3 1 , 32) dans le pneumatique. 

2S - Procede de fabrication scion la revendication 27 d f un pneumatique ayant une 
armature de sommet (3) formee deux nappes (31, 32) selon la revendication 8, 
caracterise en ce que Ton pose : 
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a) sur une ebauche non vulcanisee et torique d'armature de carcasse(l), une "nappe 
calandree une face", la couche de support A i de ladite nappe etant radialement a 
l'interieur, 

b) puis sur les elements de renforcement apparents de la "nappe calandree une face", la 
deuxieme couche caoutchouteuse de calandrage D de la nappe de sommet(31) 
radialement interieure, couche de composition et proprietes variables en fonctioh de 
la largeur axiale de la nappe dans le pneumatique, les couches A x et D formant avec 
les elements enrobes la nappe de sommet(31) la plus proche de Tarmature de 
carcasse(l), 

c) puis la deuxieme couche caoutchouteuse de calandrage (D) de la nappe de 
sommet (32) radialement adjacente a la nappe interieure (31), couche de composition 
et proprietes variables en fonction de la largeur axiale de la nappe (32) dans le 
pneumatique, ? 

d) puis radialement a Texterieur, la "nappe calandree une face" se presentant de sorte 
que les elements de renforcement apparents soient radialement a l'interieur. 

29 - Procede de fabrication d'une "nappe calandree une face" non vulcanisee et 
formee d'elements de renforcement enrobes individuellement dans un melange 
caoutchouteux prevulcanise (B, B { ) y caracterise en ce que les elements de renforcement 
en provenance de bobines d'enroulage (100) sont diriges vers une extrudeuse (200) dont 
la tete comprend plusieurs filieres, adaptees pour enrober les dits elements de la 
couche (B, Bj) de melange d'enrobage a une epaisseur predeterminee, puis diriges vers un 
moyen(210) pennettant de separcr chaque cable du cable axialement adjacent du pas 
desire, pour parvenir a une calandrc (300) a deux rouleaux (310) et (320), pennettant 
Tobtention d'une bandc plate do melange do calandrage de support (A, A]), sur laquelle 
les elements enrobes viendront prendre contact a la partie radialement superieure du 
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rouleau superieur (3 1 0), un moyen auxiliaire (330) dit moyen presseur permettant 
d'appliquer une pression sur les elements enrobes, pression regulee en fonction de la 
profondeur souhaitee d'encastrement des elements dans la couche de support (A, A,) et un 
rouleau (340) deposant une bande intercalaire anti-collante sur Tune des faces de la nappe 
provenant de la calandre (300), de maniere a pouvoir enrouler ladite nappe sur un 
tambour d'enroulement (350), et ensuite pratiquer les coupes a Tangle desire, pour former 
des laizes aboutables et obtenir la "nappe calandree une face". 
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